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@ Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen fester oder halbfester Schmierstoffe. 



© Die Erfindung beriehtsich auf das GebietderMetallurgie 
t* und bBtriffl das Aufbringen fester oder halbfester Schmier- 
^ stoffe (4) auf metallisches Umformgut (6). welches fur die 

Kaltumformung vorgesehen ist bei spiel sweise fur das Zie- 
^ hen mit hydrodynamischer Schmierung. Bei der Erfindung 
V- konnen Schmierstoffe (4) verwendet werden, die bei Zimmer- 
O temperatur fest oder halbfest Bind, wie beispielsweise Kal- 

ziumstearat, Schmierseife oder Bienenwachs. Als Umform- 
CO gut (6) konnen beispielsweise Drahte, Profile oder Rohre ver- 
J- orbeitet werden. Nach der Erfindung wird das Umformgut 15) 
W durch eine oder mehrere nacheinander engeordnete 

Beschichtungskammern (1 ) transportiert, in denen der infolge ! 
W einer Druck- . und /oder Warmeeinwirkung verflussigte 
^ Schmierstoff (4) euf das Umformgut (6) aufgetragen wird. 
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Verfahren und Vorrichtunp sua Aufbrin,?en teeter ccs-" 
faal b 1 c- s t er £ c h:.ii ers t o IT e 

Die hrfindung bezieht sich auf das Gebiet der lUetali- 
urgie und betrifft das Aufbringen von Schrderstcfi en 
auf metallisches Unformgut, welches fur die Kaltunfor- 
mung vorgesehen ist, beispielsweise fur das Ziehen ?Az 
hydrodynaniscner Schnierung. Bei der irfindung konnen 
Sciraierctoffe verwendet -.vera en, die bei Raunte-nperarur 
fest Oder halbfest sind, vvie beispielsweise Xalziu.^- 
Btearat, Schnierseif e oder Bienenwachs. Ala Unfcr^gut 
konnen beispielsv/eise Drahte, Profile oder P.chre ver- 
arbeitet v.erden. 

Zun Kaltuniorr.en metallischer Werkstoffe durch lichen 
werden feste, halbfeste und flussige Sch.ni erst o fie hz\: . 
Schniernittel eingesetzt, nit denen auf den Zieh~ux eir. 
Aufirag erzeugt wird. Feste Schj-ierstcff e werden vor- 
wie 2 end pulverfbraig verarbeitet. Zur becseren Haftur.-- 
pulverfbrmiger Schraierstoff e wird das Ziehgut vor den" 
Ziehen mit einer Tragerschicht , z.B. einer Phesphit- 
schicht versehen oder die Ziehgutcberflache wird aufge- 
rauht. Zun Auforingen des Echini erst off es ist es u.a. 
bereits bekannt, das Ziehgut vor den Eintritt in den 
Ziehstein durch einen Kasten zu fuhren, in den sich ein 
fester' Schni erst off befindet. Innerhalb des Schmier- 
stoffes leuft dabei das Ziehgut durch Schaieraollen, 
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v.elche den Schnierotof f ira Test en Zustand an das Ziehvat 
andrucicen. Das oekannte Verfahren des Au firing ens des 
Auf traces au: feet en ccer halbf est en 5 chni erst o f f en iat 
niit einigen wecentlichen Uiiajeln behafiet. So" ist cr_s 
5 Aufbrin^en cer ervyuhuuen Trii^ercchichten ocer des ,.uf- 
rauhen der Ziehgutoberflache • sehr aufv.endig . Au2erden 
ict bei f est en pulvrigen Scimiersxoff en selbat bei vor- 
handenen Tra^erschicht en ein ausreichend ho/nogener 
Sch.Tii erst cf iUb erzug nicht garanxiert. Hiusa .korot , daB 

10 die Sch^ierrollen im Falle des Et ehenbleibens bz'.v. einer 
Differ enz zv/ischen ihrer fef an £ s g e s c hv/in c ig k e i t und der 
Dr axit g es c hv;i nd i gk ei t keinen besseren Schnierstof fauf- 
trag, s one em ein Abstreifen des Schnierstof fes vom Zieh- 
gut bewirken. Die den bekannten Verfahren anhaf tend en 

15 ::iin^el fahren zu Storungen bei der Schnierstof fzufuhr 
in das Ziehhol und dadurch zu einer schlecht en Ober- 
flachenqualitat des umgeforat en Ziehgiites, zu Kaltver- 
schy;ei£ungen zwischen Ziehgut und Ziehstein, zu he hen 
Ziehkraften una zu geringen jnoglichen Abnahnen und Zieh- 

20 geschwindigkeiten. 

Das Ziel der Erfindung best eh t in der Schaffung von Vor- 
aussetsungen zur Senkung des Aufwandes und zur Verb ess e- 
rung der Qualitat beim Auf bring en fester cder halbf ester 
25 Scimierstoff e scv/ie zur Erhohung der Arbeitsproduktivi- 
tat und Srzeugnis qualitat beim Umforaen aetallischer 
V.erkstoffe. 



Der Erfindung liegt die Aufgab'e zugrunde, das Aufbringen 
30 fester oder halbf ester Schmierstoff e auf metailische 
V.erkstoffe, die fiir eine Kaltumf orsung vorgesehen aind, 
so zu gestalten, da3 selbst auf solchea Ifcformgut, das 
nicht xnit einer Trager3 chicht vers eh en ist, ein f est- 
haftender, ho^iogener, ununt erbrochener Schxierstof fauf- 
35 trag gev/ahrleistet ist. 
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Id esc- j-.ufgabe wird Bach der irfin»i:r.g cir ei.^-E Ye-rrahre:; 
veltSsT, Lei de-i das ilrnfoxiaEUt durca eir.e ccer cehrere 
nacheinander angeordnete Benchichiungckar-vj.-ri tna:..or- 
tiert v.ird, in denen sin iniVige I>ruck- anc/cder V/L'i-e- 
eimvirkung verfluacigter, bei haanxe=?er«ur aber f enc- 
oder : .Ibfarter Sch^ierstoif auf das U:sr&r.v.at aiai' -ttr.-.- 
gen v.ird. 

Zv. ectasia v.ird der Scivaieratoif xucaraaen do- Ur.ic--.- 
gut in die errte Berchichtun~3ka:...-cr. eir^ --Lr acht und c=- 
n-ich teiiv.eise liber Kaniile auch der. nachicljer.den 2s- 
schichtai:53jaiL=fera zu.efihrt. Zrsckauai^ ^-nr 4 auch 
Uafbrsgut in per BecchickxunA ska oner zunLchsx durch eir.e 
Zone gefuhrt v.erden, in v.elcher der Sctaiercroff culveri- 
cii-rt in einsr ..irbelschicht vorliegt oder s-andig ein- 
gediist wird und dure h an sich bekannte elek-rostatische 
Aufladung an das Uaforragut herangefuhrt wird, wobei das 
Unforagut anschlieSend durch eine koniache Buse lauft, 
in v.elcher iafolge Bruckaufbau und V/arseentv/icklung durch 
das durchlaufende Uafornsut eine suaindest teilv.eice Yea- 
flucsigung des aufgebrachten Soiaierstoff es durehgefuhrt 
wird. Das Uafcrcgut kann dabei an 2nde in oder au2erh=lb 
der BescMehtur-jskaaaner noch durch Kalibrier.vaiaen aur 
Erseugung eines definiert Sicken Schcieraiol-fila's ge- 
fuhrt v.erden. AuBerdaa kann das Uaiorngut in ocer vor der 
wirbelcchicht-Zone erwarmt warden. 

Zur Durchftihrung des Verfahrens beinhaltet die Irfindur..: 
eine Vorrichtung, die aus einer heisbaren Leschichtun.rr.I 
ka:amer sowie einer nit diecer verbundenen Beschlckungs- 
und Sruckerzeugungseinrichtung fur den Schsieretbff be- 
st cht, wobei die BeschiciitunjEka.-aaer uen verfliissigt en 
Scaraierexoff auitaiaat beziehungsv.eise er.t.aali und eine 
Einlauf- und Auslaufdilse fur den Durchlauf. des Uj?.for.T:- 
gutes besitat. Zweck=S3i s iat dabei die Z:r.2 aufdlise den 
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^uerizchnitt sables sunken des Umfors routes an^epait. Tie 
Giinung cier Auslaufcuse ist in von eilhaft us >.*eise in 
Z-urchlrrufrichtung sich tricht erf cni^ verj wilder, d :u zz -2- 
bildet una v/eist an ihrer engsten St ell e die Suerschr.ittr?- 
abni.es sung en des Umfom^ux es zuzugiich dec Auf:na.";e2 fUr 
die gev/Unsclite Schrraerstof f ilmdicke auf • BeideJDiiaen sind 
mitt els eines heiz- oder kiihlbaren Ansatzes verllin^ert . 
Die AnstLize sind iiber jev.-eils eine V/armestaustrecke nit 
der Druckka^Tier verbunden. 

Sine Variant e der erf indungsijesiafien Vorrichtung bes-eht 
darin, daB sich in einen Gehause ein ocer hint ereinander 
angeordnet mehrere Arbeit sziehst eir.e befinden, wobei vor 
jedes Arbeit sziehst ein ein der Verflussigung ces" 5c >mi er- 
st off es dienender Druckraum angecrdnet ist und v/cbei an 
der Austrittsseit e der Vorrichtung im Gehause ein Druck- 
ring zur Kachbeschichtung des Ziehgutes angeordnet und 
dieser isit d ex Druckraum, beziehungsweise bei mehreren 
Arbeit sziehst einen sit den Druckrauaen, iiber Kanale ver- 
buncen ist. 

In zr.eckffiiifliger Weise schlieBt der Druckring unter 3il- 
dung eines Druckraumes an den davor angeordnet en Arbeit s- 
zieh3tein an, wobei.die Kanale in den Druckraun nninden. 
Dicser Druckraum kann einen konischen Sinlauf nit ab- 
GchlieBcndem zylindrischen Puhrungst eil auf *vei sen, wo bei 
der Durchmesser des Fuhrungst eils der jev.unccht en Schr»ier- 
DwOffilsdicke angepafit ist. Die Kanale zwi-ehen den 
Druckrauizen kbnnen durch in den Vorrichtun^st eilen ein- 
gebrachte JJuten gebildet sein. Anzahl, Quersqhnitt und/ 
od-er Anordnung der Kanale sind einer selbsttatigen 
Druckregulierung oder Drue kanpac sung entsprechend ausge- ■ 
fuhrt. Urn ein 1m Falle von Arbeit sunt erbrechung en in der 
Vorrichtung erstarrten Schir-ierstoff wieder verfliissigen 
zu kbnnen, ist die Vorrichtung beheisbar ausgebildet. 
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:,:c Erfir.cuiv' ^cct'_;;c-t tc, cie Vert oil e dor fost&n £->_-.:ie 
„H:"fe, c'ie an? Crund ihrcr hohen frjnzzi aches Viclrcsil'Jt 
« fur c; : 2 Ziehen ven' h : Jherf eat en ..erksvc- .•;■•■;•<£ •• 

5* " 

. .v;r;en konr.ei;, r-i l een Vcrzeileri der f lurLi j£.n cier h--.lt- 
5 fort en Schr.i emit t el, die einen hcrio/renen Scrjsieir.iti ol- 
'--n^S ^ev.'ilhri eict en, zu vereinen. Las eriir.c:un^^-c-::^£e 
. A :::,rin -en i:.t Lei kentinuioriichen aehrstufj ;;cr. Zie^vor- 

- ■-'■on e::;r.- ir-Lar. Lie i_uf cc^ Unifc^ut &u/^c-br- # .r.:;io 
.^no Sc:i::}i<jrntof f cchairht -c/.Lhrlcdst et 3tabiie Ziohvor- 
hull niece una die daraus sich ergebenden Vcrteile. ILs er- 
f Jridunr3^esS3 unter Ver7.er.dun2 der Arbeit ssiehrteine vcr- 
gyjehene Aufzra-en des S chr.i erst off es gestatiet gleichzei- 
-4 s eine sehr - effective U^fcrnung, ir.sbesor.dere beir. Llshr— 
fachzug una bei Lruckziehv, erkzeugen mit inehrcren Arbei-s- 
15 aiehateinen. Die Zrf incurs er-oglicht das Unforrien mi~ 
hydrodynaniccher Sehriierung und garantiert hche Sbfoz^e- 
^chv/indigkeiten und L^fcr^-rade, insbesendere bei Verv.en- 
' dung fester Scrjaieratoff e ir.it holier dynamic cher Visko&i- 

t-:t.. 

20 

Iia folgenden wird die Srfindung armband von Ausfiihrur^s- 
beicpielen naher erlautart. In den zu&ehorigen Zeichr.-ngen 
zeigen: 

Pig. 1: in Scbnitxdarst ellung eine Vorriahtung 
25 sum Au ft raj en fester SchL'.iierriof f o 

PiS. 2: in Schnit «d.irst ellung. eine Vorrichtur.g 
zini ^uftrajen fester SchiaierL:tof f e bei 
gleichzei tiger Itaf ormung . 

30 3ei der in Pig. 1 in scheaaticcher Darst ellur.rrsvveice e- 
zei^ten Vorrichtung ist eine 3 eschichtung skater 1 iibcr 
eine Schsaierstof izufuhrun~cleitung 2 mit eincr Eeschik- 
kungs- und Druckerzeugungseanrichtimg 3 v^rbunden, v.elche 
einen Sch^JLerotoff 4 nit tela in der Zeichnung nicht car- 

35 ^ertellter hy drauiiech bctriebener Verc.i rht crkolben in die 
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e ; : ch i ch t un c k a rrji e r driickt . Die 3 e a c hi c h t un c > a : e r 1 
iax -r.it eine:rj Reizrnant el 5 vercehen, so d af; si ch dor 
urarrL^-lich feste Sckriisrstcf f 4 uncer der Kin v. : rk-r.g 
vcn 1; ruck und 7/arae verflaccigt . Lurch den vcrfl LLcai^- 
5 z en 2ch:.:ierst of f 4 wird das U.T-f orrigut 6 transport ert , 
v. clchec curch erne Einlaufdiice 7 in die 2crc?iichtur. 
;:u: /ner 1 ein- und durch eine Auslaufd'ise 8 htraua. ^efihrt 
v.ird. Lie iiinlauf diise 7 ist den Cc u erschni i t ^abn: es au ng en 
des Ujaforrigut es 6 entsprechend so beaezsen, da/: ::ein 

10 Serial erst of f aus der DIise austritt . Die Oifnung der 

Aualaufdiise 8 ist trichterf Sraig verlaufsnd auc- ebildet 
und hat an der engsten St ell e die Querschnii t caches sun- 
gen des ISaf ormgut es 6, zuzuglich des Aufcaiies fur die 
rev.iLnsehte -Schrderbtoffilnidicke. Beide Das en 7 ; 8 sind 

15 durch jev/eils einen Ansatz 9 verlangert . Liese Ansatze 9 
sind r^iotels Rohrschlanyen 10 heiz- oder klihlbar. Je 
nachdezn, ob die Ansatze 9 gekuhlt oder ervvarat v.erden, 
liegt in dem Ansatz der Schaii erst off f est oder fliisaig 
vor, v/o durch die Ansatze als Ventil genutzt v: era en icon- 

20 nen. Zur Gewahrleistung einer ausreichend en Punkticn der 
Ansatze 9 sind diese uber eine vYarnestaustrecke 11 
der beheizten Beschichtunaskam/ner 1 verbunden. Als 
Sch_7ii erst off 4 befindet sich in der Beschichtungskaia- 
ser 1 verflussigt es Kalziumst earat bei einer Te~:peratur 

25 vcn 150°C und einem Druck von 10 at. Lac aus der Vor- 

richtung austretende Umforngut 6 weiat einen feathnftcn- 
den, ho:nogenen und kontinuierlichen Echmierstof I'ilm auf. 

Bei der in Fig. 2 dargest ellt en Vorrichtung sind in 
3C eine:n Gehause, bestehend aus einen Stahlkorper 12, einer 
Spannhulse 13 und einer Drucknutter 14, ein Zinlauf- 
ring 15, zv;ei Arbeitsziehst eine 16; 17 und ein Druck- 
ring 18 aneinandergereiht angeordnet. Zwiachen den im 
Gehause angeordneten Teilen besteht jevveils ein Druck- 
35 rairn 19;. 20; 21. Die Druckraujae sind uber Kanale 22 nit- 
einander verbunden, Der zwischen d en 2 c-t?t en Arbeits- 
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s:ie.*:.ie:5n 17 una den Jruckring- 18 vorhur.Se^e DruekruiLVi 
21 &iindei in einon kcnischen luinlauf 23 una aieser in 
eir. zylindrisches Pahrunjsteil 24. 

»- 

Durch die Vorrichtung v.-ird ein Ubfcrc^ut 25 in Pcrxr, 
sines Drahxes £ezc£en, "d^s nit einen f est en Ecn-i ere toff 
auc- rial 2iu-Ti2t ear nt behaftet ist . Der in do.: ercxe.n 
Druckraun 19 celan^ende Serial ere": off v.ird cvrin ver- 
il^^oi jt und selbstttti^ teiiwei^e liber dii. Ka.v.;ie 22 
den ubristsn Lruckrau^en 20; 21 zu^efuirt. L,er ^inqui- 
ring 15 h^t die Auf^abe, den Schai erst off in hichtu.:^ 
aui die Xanale 22 zu leixen und ein Zuruckili: :en dec 
Scjirderctos'f ea aus d-eia erst en Jruckraija V3 zu v amine; :-rn. 
J;:: zv.eiten Bruckrauji 20 cient der Schr-isrs ioff der J;;,- 
f orraung durch ; den zv/eit en Arbeit sziehst ein 17,ur.d i.u 
driwten Druckraum 21 dient er zu einer Beeciichtuns des 
Lb format es 25. Das zyiindrische iuhruncst eil 24 le-t 
dabei die Licke des Sch.11i.er3t of films f est . 
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-er-tanrprache: 

Ye-Cahren zum Aufbrinjen fester cder h^lL: or 
Sa:-j-.:icr5j- of i e auf ne-allieches U» format , GK-S-r--:. v ,e- 
>er.r. Scichnet 3 da 5 das tt-afo.rra^ut durch eine cder 
cchrere nacheinander an L :eordnet e Leochichturi-^r;a.-^:*5rn 
~ra::c jortiert v.ird, in denen ein infolre einer I-rack- 
ur.o/oder '..ara e e inv, irkang v er flue sir? t er, Lei I:a.j:it e:n- 
i. oritur aber Tester cder haibf ester Sch.7.1 ercicf i auf 
das U-forni^ut auf get rag en wird, 

Verfahren nach Anspruch 1 , daaurch ^e^er.r.zeichnet , 
ce;3 der Schn-ierstciT zuaaraiien rait c e.Ti uufor-T.^ut in " 
die- erst e i-cccliichtun^ska-iaer. ein^ebracht und d.anach 
teilv:eiee liber Kanale auch den nachfol^enaen Be- 
schicht un£?ska:ir::erri sugefukrt v/ird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch. rekennseichnet , 
dal* das Umio^ngut in der 3 es chi cht un£ s ):arj er zur.Scr.Gt 
durch eine Zone ^efahrt .wird, in belcher der Sch^ier- 
stoff puiverisiert in einer Wirbelechicht vcrlie^t 
oaer standig eingedust wird und durch an eich beiann- 
te elekxrostaxische Auf la dung an das Lteforia^ui heran- 
.:efjhrt wird, und da2 das Unfor^ut ancc-die.1end durch 
eine kenische D£ise lauft f in v.elcher infoi^e Drucl:- 
aufbau und Vi'araeentuiCiClung durch dac durciila;;f ende 
Ui.ifo: % ;:^ut eine zunindest t ellv. ei3e VerrlLLz.-ci^ur.j ces 
auf w ebrachten Schziierstoff e3 durch,: efihr: wird* 

Vorricirtung zur Durchfuhrun^ des Veriahrena nach An- 
spruch 1, dadurch jexennzeichnex , ca3 dioue au;> einer 
heisbaren BescMchtun^ska^nier (1) sowie einer aii 
ciecer verb and en en JBeochickunjs- und Druckerzeu^un^D- 
einx-ichtuns (3) fur den Scimierstoff (4) t emehi, v;o- 
bei die I: e r, c I .i cht un^aka:^ * er con v er :T1 ai. j i p t en 
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si on aum::.-t bes.ichur.j 6 ;7elae e.ithalt und ' eine lir.- 
lauf- una cine Au.elaufd«se (7;C) flir dw Dur-hl-r" 



5 . . Vorrichtune zur BurchrJhrur. s dec Verf Anvsss fti = }. 
zys-jich 1 und 2, didurch j.ek-orjsjeiciaet, '.cii cieca 
aus einai oder nehreren hint ereinas der ir. eir.e- Co- 
ntuse ( 1 2 ; 1 3 ; 1 4 ) anreord.ne- en i.roeit ^zi ~- ? — 
(1G;17) cesieht, wsLei vor d.edes AsbfeiLsaiehi-ein e--n 
Bruokraua (19;2C) e^eordnet .ict and an cer Ausrr;-..£- 
seite der Vorrichtuns in Gehfiucs eir. Eruckrins- (:•'•.) 
sur Kachberchichtuag dee Ifctfo assume (if.) an^ec-cr.!- 
und dieser ait dei Druckraum (15) beaiehuhgsweiee bei 
•nehreren Arbeit ssiehsteir.en (16; 17) ait den Drusk- 
15 rEiiaen (1S;2C) iiber Zasfile (22) verbal en ist. 



6. Vorrichtun- nach Aaspruch 4, dadurc^ sekeanzeicinet , 
daB die Einlaufdiise (7) den Querschai^taebsiecsttr..- or/ 
des U-nrorarutes (6) ar^epaLt und die Efifcucg der Ls- 
laufdiise (6) sich 5n BurbhlaaiTicfctuag trichzerioir.ig 
verjiin-end ausgebiidet ist und an ihrer engsten S-.elle 
die QuerachnittB&haessunsen des UafoiEguies zuzu^lich 
des AurmaBes fur die gwlfcschte Schaieratoffilmdicke* 



auj'welc 



Vorriciiiun G nach Aaspruch 4, dadurch f.akennsej ehnat , 
das beide iiiisen (7;S) joistels eincs heia- cder kUhl- 
baren Ansatzes (S) verlan-ert und die Ansiltse Uber 
dev/eils eir.e fgroeetaustrecke. nit der Se^chicn:^ -j- 
30 kaiaer (1) verbunden sind. 

8. Vorrichtung nach Ar.spruch 5, dadurch G^r.nseicjnel , 
da£ der Druckrins ( 18 ) unter der 2ildun- sines L-ru s L 
reuses (21) an oen davor an^eordneten Arb-citcsieh- 
35 s '" ejn (17) snschlieBt, wobei die Kani-le (22) in den 
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lirucrzraun nunc en. 

zoichnet , Gu\L cer ^.vicchen Dru coring (11; un: Arf-ei-o 
z.enjtun (V7) cebildete Dr^ckr:-;:;_j (11; cir.ei: L'r.i- 
cchen Einlsuf (23) mit ab£chlie;.ar:ze::: zy'.lr.drii-^r-er- 
r^hrun^£xeil (24) ^ui';.ei.Lt, \vc^c: j-:-r :.:::-crjri&..:.er de3 
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